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Zugerstr. 50 

CH>6340 Baar 

(Schweiz) 

5 

SCHUIZFOUE AUS SCHMELZKLEBSTOFF SOWIE VERFAHREN UND 
VORRICHTUNG ZUM APPUZIEREN DERSELBEN 

Technfsches Geblet 

10 Die Erfindung bezieht sich auf eina Schutzfolie, gemiss den .... 

Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspruches 1, sowie auf eine 
Methods und sine Vorrlchlung zum Applizieren einer solchen Schutzfolie 
getnass den Merkmalen des Oberbegriffes der PatentansprQche 7 und 14. 

15 Stand der TechnlK 

FOr Transport, Verteilung und Lagerung von GQtem 1st es In der Regel 
erforderlich diese GOter zu schutzen. Das fSngt bei den kleinen 
Veibrauchsmaterialien wie ZahnbOrsten und Zeltungen an, geht uber 
DsUnmsto^ fQr Fassaden bis hin zu Automobilen. 

20 Die Verpackung mit Follen fst Weibej seit geraumer Zeit ubiich. Wobel 

die GQter nioht nur in die Pollen eingewickelt oder mit diesen Qberdedct 
werden. Durcii den Bnsalz von unter Wdrmeeinflusa sclinjmpfenden Folien 1st 
es mdglich, die Folie auf den zu verpackenden Koiper aufzuschrumpfen. 

Bin Belspiel fQr enne solche Schnjmpffolienverpackung ist in 

25 PR 2 576 824 fur PapieisScke gezelgL Vor iiirem Transport werden die 
Paplersacke zu grossen Stapein zusammengelegt und anschliessend derart 
durch einen Polienvorhang geschoben, dass die Folie den Stapel unten, oben 
an der Vorder- und der Ruckseite umgibt. Die Folienbalin ist dabei Qberbreit 
und stelit auf beiden Seiten des Stapete weit uber, Ist der Stapei ganz durch 

30 den Polienvorhang iiindurcli geschoben, so wlrd liinter dem Stapel die Folie zu 
einem den Stapel umgebenden Folienschlauch verscliweisst Anschliessend 
wird der Stapel durch eine Heizbox ge^rdert, die Folie schmmpft passgenau 



05/01 '04 13:06 FAX 004114364777 SIKA AG(CORP.IP DEFT.) •» BFA Mnenchen @010 

2004-0001 

2/27 

auf den Stapel auf und die uberstehenden Selten verschweissen. so dass eine 
den Stapel abdichtende Verpackung entstehi 

Als .Verpackung" fOr Automobile fQr Ihren Transport von der 
Produkb'onsst§tte zurn Handler und schliessiich zum Kunden wird heute immer 
6 noch mehrfieltiicli die Konsen/ierung mit Paraffinwachsen eingesetzL Die 
i^nservierung mIt Parafflnwactisen hat den Naclrtefl, dass beim Auftragen des 
Paraffinwaclises mittels Spruhvoriiang untetschiedliche Schiclitdicken 
entstelien. Weiterhin kann oiine Abdeckungen nicht verhlndert warden, dass 
beim Sprflhvorgang auch ungewQnschte Zonen kontaminiert werden. Dies ist 

10 sehr nactiteiilg. Zudem ist die Entfemung des Wachses zeitaufwendig und 
wegen der schlechten Umweitvertriglichkeit sehr teuer. 

Das Aufschmmpfen von vorkonfektionierten Schrumpffoiien konnte 
sich fur Automobile bisher nicht durchsetzen, da deren Antegen sehr 
aufwendig ist. Soiche Schrumpffoiien sind aus einer thermoplastlschen Folie 

15 und einem Vlies au^ebaut. Damit die maskierten Wagen auf dem Gelande 
und bei der Ausiieferung bewegt werden kdnnen. mGssen cfie Hauben mit 
ReissverschlOssen passend fOr das entsprechende Modell gefertigt werden, 
was teuer ist. Aber auch das Offnen und Schiiessen der Reissverschlusse 
mt^s mit Sorgfait erfolgen und kostet Zeit 

20 Seibstklebende Schuizfolien, wie sie in der letzten Zeit fQr die 

Appiikation auf Automobile oder Fahrzeugtelle vorgeschlagen wurden, sind 
wenigstens zweilagig aufgebaut, wie dies in DE 100 29 489 A1, DE 100 07 060 
Oder auch in DE 197 42 805 beschrleben ist. Das heisst, die Hersteliung der 
selbstklebenden Schutzfoiie ist mit einigem Aufwand verbunden, da die 

25 einzelnen Schlchten in ihrer Zusammensetzung separat hergestellt und dann 
zu der genannten Folie vereint werden mOssen. Das heisst, zunachst vnui der 
Tiager hergestellt. auf den dann in der Regel ein HaftvermitHer appHziert winj 
und anschliessend wird die selbstklet^ende Klebemasse aufgebraoht. Da die 
Schutzfblien in der Regel In voi^efertigten Bahnen vorliegen, ist auch hier die 

30 Appiikation nicht ganz unproblematisch, zumal wenn die Bahnbreite nicht 
optimal auf die Modelibreite des Automobiis abgestlmmt Ist Sind zudem als 
Lichtschutzmittel gegen die UV-Strahlung Titandioxid oder andere Pigmente 
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eingesetzt, so mussen die Schelben von Sohutzfolie frelgehalten vrerden, 
damft die Fahrzeuge noch gefahrios bewegt werden kdnnen. 

Eing Mtfeitere Art der seibstklebenden Schutzfollen basiert auf einer 

Dispersion und lasst sich aufsprOhen. Das AufspriJhen kann dabel uber einen 

5 SprOhvorhang erfolgen. ahnlich wi© dies beispielswelse in EP 1 252 937 A1 
beschrieben ist, Oder aber sehr gezlelt mlttels robotergesteuerten SprQhdQsen. 
Zum AushSrten muss diese Art Fblie kurzzeitig auf relativ hohe Temperaturen 
erhltzl werden, d.h. es konnen nur Gegenstinde damil veipacW werden, die 
diese Temperaturen ohne Schadfen ertragen l^nnen. Obgtelch beim 
- 10 AufsprOhen mrttels Robotem eine recht hohe SprQhgenaulgkelt eneicht wird, 
so ist es bel dieser Art SelbstWebefolle dennoch notig, Spaiten bel Fenstem 
und Turen entweder abzudichten oder genQgend Abstand davon zu halten. 
Dies ist deshalb notig, well die flQssig aufgespruhte Dispersion in Spaiten, wie 
sie beispielswelse bel den Turen Oder der l\/lotorhaube vortianden sind, 

15 eindringt. Die derart hergestellte selbstklebende Schutzfolie nach dem 
Abtrocknen und der Rmbildung, gegebenenfalls Aushartung, wieder aus den 
Spaiten zu errtfemen, 1st jedoch sehr aufwendig bis unm6glicb, Insbesondere 
well sich In diesen Spaiten kein zusammenhSngender Film Widen kann. Da des 
weiterQn auch bei diesen Schutzfollen mit Titandioxid und anderen Pigmenten 

20 fur den UV-Schutz gearbeitet wird, ist es auch hier ndtig, die Schelben 
freizuhalten. Bel SprQhrobotem kann dies mit einer ehtsprechenden. an Jedes 
Modell individuell angepassten Programmierung erreicht werden. Bel 
Verwendung elnes SprChvortianges mOssen die Fenster vorher abgeklebt 
werden, was mit einem entsprechenden ArbeRsaufwand verbunden ist. 

25 Weiterhin wird durch den sogenannten .Overspray" viel Material unndtig 
verbraucht. 

Da die Eigenschaften der aufgesprOhten SelbstWebefolle exlrem von 
ihrer Zusammensetzung abhangen, Ist es kaum mSgllcb, selbst bel 
DIspersionen auf Wasserbasis, die Dispersion vor Ort herzustellen, d.h. mit 
30 Wasser zu mischen. Dies bedeutet eiber, dass das vom Hersteller zum 
Anwendungsort zu transportierende Gut, nSmllch die Dispersion, zu einem 
Qrossteil aus Wasser besteht, was sich sehr negativ auf die dkobilanz 
auswirkt. Ebenfalls nachteilig auf die dkobilanz wirkt sich der zwingend 
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vorgeschrlebene Trocknungschritt aus, weil hier wiederum visi Energie 
veibraucht wird. We'rterhfn besteht der Nachtsil, dass Disperslonen 
grundsatzllch mit Probiemen der Lagerstabilit§t aufweisen. Insbesondere ist es 
bekannt, dass Temperaturen unter 0°C §usserst problematlsch fur 
5 Disperslonen sihd. 

Darstellung der Erfindung 

Aufgabe der vorllegenden Erfindung Ist es daher, eine Schutzfolie zur 
Verfugung zu steilen, die ein^ch und IcostengOnstig zu appRzieren ist, 
10 insbesondere auch auf Automobile und Fahrzeugteile, sowie eine Methode zu 
ihrer AppliKation und eine geeignete Vom'chtung zur Applikation. 

Diese Aufgabe Idst eine Sf^utzfolia gemass den Merlonaien des 
Patentanspruches 1, ein Verfohren gemass den Merkmalen des Patent- 
anspruches 7 und eine Vom'chtung gemass den MerKmalen des Patent- 
15 anspruciies 14. 

Eine Schutzfolie, die einlagig, trelgerfrei aus einem SchmelzklebstofT 
hefgestellt ist, lisst sich quasi Im Zeitpunkt Hirer Herstellung appiizieren, vvas 
■ ^hnell und icostengunstig Ist Da die Schutzfolie Spalten uberdeckt, statt wie 
eine Dispersion in sie einzudringen, ist es beim Appiizieren der Folie nicht 
20 ndtig, Spaiten abzukleben Oder Abstand von ihnen zu halten. 

Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

Die Erfindung betrlfft eine Schutzfolie aus Kunststoff, welche einlagig, 
trggerfrei und aus einem Schmelzklebstoff hergestellt ist 
25 Unter ptragerfrei" wird in der gesamten vorllegenden Schrift 

verstanden, dass )<eineriei zus^tzliche Tragennaterialien, wie beispielsweise 
Vliese Oder Silikonpapier, in der Schutzfolie vorhanden sind. 

Ist die Schutzfolie selbstklebend, so ^ das Appl'eieren noch einfacher 
und schnelier mdglich und emveitert die Einsatzmdglichkelten. PQr vieie 
30 Verwendungszweclce vdrd eine transparente Schutzfolie gewOnscht, was mit 
der Wahl des geelgneten SchmelzMebstoffes auch errelcht werden kann. 

Als geeignete Basisstoffe fQr die erflndungsgeml^n selbstklebenden 
Schutzfolien haben sich themnoplastische Schmelzklebstoffe erwiesen von 
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Stoffen ausgewahlt aus der folgenden Qrupp© umfassend thermoplastische 
Polyurethane, thermoplastische Polyamlde (PA), thermoplastische Co- 
Polyamide, themioplastische Polyester (PES), thermoplastische Co-Polyester, 
thermoplastische Ethylen-Vinylacetat-Copolymere (EVA) odir auch 
5 thermoplasfische Polyoleflne. Hieninter Insbesonder© atakBsche Poly-a- 
oIeflne(APAO), Polypropylen (PP) oder Polyethylon (PE). Denkbar sind auch 
Schmelzklebstoffe auf Basis einer Kombinatlon aus den oben genannten 
thermoplastischen Stoffen. 

Reakdven Schmelzklebstoffe, wie belsplelswelse reakHves PUR oder 
1 0 reaktlve Polyoleflne, sInd f flr die selbstklebende Schutzfolie ebenfalls geeignet. 
Bel diesen Stoffen oder Kombinatlon aus diesen Stoffen muss man alleidings 
beachten, dass Umgebungsparameter, vvie Feuchtigkeit und andere, den 
AushSrtungsprozess beefnflussen. Appllkationen unter konstanten oder 
kontrollierbaren Bedlngungen sfnd daher hier zu bevorzugen. 
15 Bel Wahl des geeigneten Schmelzklebstoffes fur die erfindungs- 

gemasse Schutzfolie lasst stoh diese, wie bel den dispersionsbaslerten oder 
auf einem Trager appllzierten Schulzfollen, ebenfalls wieder rOckstandslos von 
der Oberfl&che, auf die sle ^plizlert wurde, entfemen. Dies insbesondere auch 
von Lackoberfiachen und Automobllen und auch nach lingerer Bewittening. 
20 Jedoch ist eine gewisses Ausmass an Haftung gefordert so dass 
belsplelswelse die Schutzfolie auch bel Wind auf der Karosserieoberfldche 
haftetbleibt. 

Ais Ijevorzugt gezeigt haben sich Schmelzklebstoffe umfassend oder 

t 

bestehend aus Polyester. Besonders geeignete Polyester sInd lineare, 
25 tellkristalline, gestttigte Copolyester aus Dlcarbonsauren- und Diolen 
aufgebaut. Als Diole eignen sich insbesondere kurzkettlge AIMendlole, 
instresondere Butandlol und Hexandlol. Als Dicarbonsauren elgenen sich vor 
allem Glutarsaure, Adiplnsaure, Dodecandlcarbonsaure, Phtalsaure sowie 
Isophtalsaure. Besonders geeignet haben sich Polyester, die aus Gemischen 
30 von Diolen und Dlcarbonsauren sind oder Qemlsche von Pplyestem. Die 
Polyester weisen geeigneterwelse ein Molekuiargewicht (MG) zwischen 10*000 
und 30*000 g/md, inbesondere zwischen 15'000 und 20'000 gfmol auf. 
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Die geeigneten Schmeizklebstoffe sollen bei Temperaturen unter ecc, 
insbesondere unter 70°C bevorzugt unter 80°C nicht idebrig sein. Klebrigkett 
einer solchen Schutzfolie wQrde zu asthedsch nachteingen Schutzfofien fQhren, 
da belspielsweise Staub auf der Folie haflen w(Me. 
5 Weiterhin sollte die Folle sowohl frlsch nach Applikaflon als auch zu 

einem sptteren Zeitpunkt noch rOckstandsfrei entfemt werden kdnnen und 
insbesondere die Oberfielche des zu sdiCttzenden Gutes, insbesondere einen 
Automobillack, nicht schadigen. Diese Eigenschaft darf auch nicht durch 
Bewittening und Alteaing der Schutzfolie wesentlich beeinf iusst werden. 

10 

IVlit erfindungsgemassen selbstldebenden Schutzfoiien die eine Dicke 
im Bereich von 2 l\/iilvorneter bis 3 Miillineter, insbesondere von 50 Mikrometer 
bis 500 l\ffilax)meter aufweisen, iassen sich die veischiedensten Gegenstinde 
problemios verpact^n. Die Schutzfolie reisst nfcht und passt sich den 

15 Aussenkonturen des zu schutzenden Gutes sehr schdn an. FoliendicKen von 
200 ly^krometer bis 300 Mikrometer haben sich dabei als besonders gut 
geeignet herausgestellt 

Sind die erfindungsgemdssen Schutzfolien selbstMebend und 
transparent, so konnen Autonioblie damit Qbeizogen werden, ohne dass die 

20 Fenster abgekiebl oder ausgespart werden mOssten oder die Schutzfolie nach 
dem Appllzieren von diesen entfemt werden mOsste, Die Fahrzeuge sind ohne 
weiteres auf dem Gelande belm i-lersteller, beim Transport und beim liSndler 
bis hin zum Kunden mft der labile auf den Fenstem gefahrlos bewegbar. 

Bel dem erfindungsgemSssen Verfahren zum Appllzieren einer 

25 Schutzfolie, wird ein Schmelzklebstoff in einem liauptschmelzbereich auf 
Appllkationstemperatur erhttzt. wobei die AppliKationstemperatur so geregelt 
wjrd, dass sich beim Abfliessen des SchmeizMebstoffes aus dem Haupt- 
scfimelzberelch eine Folie gewQnschter Breite ausbildet. FQhrt man nun unter 
dieser aus dem l-iauptschmelzbereich abfllessenden Folie einen Gegenstend 

30 hinduFch, der mit der Schutzfolie geschOtzt werden soil, so wird dieser zu 
schutzende Gegenstand in gewQnschter Welse mit der Schutzfolie Qberzogen. 
Dieses Verf^ren ist ausserst schnell und effizient, da die Schutzfolie nfcht 
vorfabriziert werden muss und bezQglich Spaiten keine Vorkehmngen getroffen 
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werelen mussen, da die Folie solche Spalten QberdecW und keine Gefahr 
besteht, dass die Spalten sich mit Klebstoff fGlien. 

Eine optimale Verpackung des zu schutzenden Qutes eriialt man, 
wenn bel dem Verfahren die Follenbrerte beim Austritl aus dem 
~ 5 Hauptschmelzbereich so efngestelit wird, dass sia etwa der Breite des mIt der 
Folle zu schOtzenden Gutes addtert mil der doppeKen Hdhe des Gutes 
enfspridTL Mit einer solchen Folienbreite 1st gewShrielstet, dass die Folle den 
Gegenstand nicht nur vome. oben und auf der RQd^seite umschliesst, sondem 
den Gegensland auch seitlich umliQIit. Berelche, die gegebenenfails von der 

10 Folle nicht abgedeckt werden sollen, wie beisplelswelse R§der, Tankberelch 
Oder unter Umstanden Scheiben Oder Scheinwerfer, kdnnen probiemlos 
ausgeschnitten werden. Welterhin 1st es probiemlos die Folie, welche Qber 
Spalten appliziert wurde, bel Bedarf einzuschnelden, ohne dass der Lack 
beschtdlgt wird. Dies 1st insbesondere bel den Turen, sowi'e Klappen jeglicher 

IS Art, insbesondere Tankdeckel, Motorliaube sinnvoll, die nach dem Verpacken 
geoffnet werden mOssen, zum Beispiel um Ins Wageninnere zu gelangen oder 
das Fahrzeug zu betanken. Der Schutz wird daduich nicht beeintrachtigt, da 
die bewegten Telle ebenfalls mit einer Schutzfolie geschOtzt sind. 

Um der Qxidatkin des SchmelzMebstoffes vorzubeugen, ist es sinnvoll 

20 den Schmelzklebstoff in einem Vorschmelzberelch aufzuschmelzen, ehe er im 
Hauptschmelzbereich auf die Applikationstemperatur erhitzt wird. 

AbhSngig vom gewahlten Schmelzklebstoff und derTemperatur, sowie 
der warmeleitfahigkeit des zu schOtzenden Gutes, wird die Applikations> 
temperatur des SchmeizMebstoffes gewahU Typischenveise wird der 

25 Schmelzklebstoff auf eine Applikationstemperatur im Berelch von 90' bis 
gSCC erhitzL Als besonders geeignet haben sich Temperaturen zwischen 
ISCC und SIO'C, insbesondere zwischen ISO'C und 200'C erwiesen. 

Um eine gute Benetzung der zu beklebenden Oberflache mit der 
selbstklebenden Schutzfolie zu en^elchen, werden die Temperatur der 

30 Oberflache des Gutes und die Applikationstemperatur des Schmelzklebstoffes 
so aufeinander abgestimmt, dass die Temperaturdifferenz zwischen der 
OberflSche und der Applikationstemperatur voizugsweise wenigstens 50'C 
betragt. Die Oberfldchentemperatur des zu schOtzenden Gutes soUte hierbei 
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idealeiweise nicht mehr als 80 "C und nlchl weniger als 0*C, insbesondere 
zwischen 20*0 und 40"C, betragsn. Wenn beispielsweise das zu schQtzende 
Gut im Preien bei einer Temperatur unter O^C gelagert wird und sofort in einer 
warmeren Halle mit Umgebungsfeuchte mit einer Foiie beschichtet werden 
5 wQrde, bestchde die Gefahr. dass sich auf der Oberfiache ein Taufilm bildet, 
welcher eine Haftung des Schutzfilms auf der Oberfliche verhindem wQrde. 
Dies }5t jedoch in den meisten Fallen unenArQnscht. 

Soli eIn Gegenstand mndum und nicht nurvome, oben, auf den Seiten 
und hinten mit der Schutzfolie geschQt2:t werden. so lasst sich das Verfahren 

10 mit einem Tragelement Kombinieren, welches quer zur FoHe In eine erste 
Richtung und eine entgegengesetzte zwelte Richtung bewegt werden kann. 
Das Tragelement 1st dann siiinyoller Weise abstossend beschichtet, 
beispielsweise aus Teflon Oder mit Teflon beschichtet, so dass die Folie nicht 
darauf haftet WShrend das Tragelement in einer ersten Richtung quer zu der 

15 aus dem Hauptschmelzbereich atrfiiessenden FoDe bewegt wIrd, wird die Folle 
auf dem Tragelement als Folienfilm abgelegt. Das zu schQtzende Gut wird 
anschliessend auf den Folienfilm gelegt, der auf dem Tragelement ruht und 
das Tragelement vwrd in entgegengesetzter zweiter Richtung quer zur Folie 
bewegt, so dass das Gut von der Folie Qberzogen wird. Pamit ist das Gut 

20 unten, vome, oben und hinten mit der Folie umschlossen. Wird die Folienbrelte 
so gewahtt wie oben beschrieben, fallt die Folie zudem mit ihren 
uberstehenden Randem uber die Seiten des Gegenstandes herab, so dass der 
Gegenstand ganz umhQIlt ist 

Egal ob nun der Gegenstand ganz oder mit Ausnahme der Unterseite 

26 mit der Schut2:folle Qberzogen wird, vWrd die Folle am Ende des 
Prozessschrittes ^Obeiziehen" auf gewQnschter Ldnge abgeschnitten und der 
ntchste Gegenstand kann mit Schutzfolie Qbeizogen wercten. 

FQr eine besonders gute Haftung auf der OberflSche wird der zu 
schQtzende Gegenstand anschliessend an das Obeiziehen mit Helssluft 

30 behandelt Dabei passt sich die Schutzfolie aus Schmelzklebstoff der dusseren 
Kontur des Gegenstandes an, ohne jedoch in Vertiefungen, Spalten, Ljocher 
und dergleichen einzudringen, vielmehr werden solche DisKontinuitaten der 
Oberfiache von der Schutzfolie uberspannt Geschwungene Oberfiachen 
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konkaver und konvexer Natur werden dagegen passgenau von der Folie 
ubeizogen. 

Urn eine solche Schutzfolie aus SchmelzMebstoff applizieren zu 
konnen. Isl eine Vorrlchtung vorgesehen, die in bekannter Weiss einen 

5 beheizbaren Behtlter als Bestandteil des Hauptschmelzbereichs aufweist, In 
dem der Schmelzklebstoff auf seine Applikaiionsteinperatur erhitzt wird. Welter 
ist eine zum Hauptschmelzbereich gehOrende Appfikattonseinhelt vorgesehen, 
Qber die der verflussigte SchmelzMebstoff so abfliesst, dass er eine 
zusammenh&ngende FoBe vorbestimmter Breite und vorbestimmter Dicke 

10 bildet 

In einer bevorzugten AusfOhmngsform ist die Applikationseinheit als 
Bre'rtschlHzdQse ausgeblldet. Denkbar sind aber auch mehreie kleine DQsen 
nebenelnander, wobei der Abstand der Pusen zueinander so bemessen sein 
muss, dass es belm Abfliessen des Schmelzklebstoffes zur Ausbildung einer 

15 Folie kommt. Das Abfliessen der Folie kann prinzipiell uber die Schwerkraft, 
d.h. das Bgengewicht des Schmelzklebstoffes gesteuert werden, bevoizugt 
kann aber auch mit Hilfe einer Pumpe unter Dmck erfolgen. Insbesondere 
bevoizugt wird hierbel eine dem Fachmann fur die Verarbeitung von 
Schmelzklebstoff bekannt Anordnung verwendet, nSmlk^h die VenMsndung 

20 einer Fasspumpe mit beheizbarer Foigeplatte oder einem Extnidsr. 

In einer besonders bevorzugten AusfQhmngsform Ist die Applikations- 
einheit mit einer BreitschlitzdQse versehen. deren SchlitzHefe und Schlilzbrelte 
einstelibar sind. wobei Qber die Schlitztiefe die Foliendfcke bestimmt wird und 
Qber die Schlttzbrelte die Brette der resultierenden Folie. Besonders gOnstig ist 

25 es, wenn die Schlttzbreite so einstelibar ist, dass die Breite der resultierenden 
Folie etwa der Breite eines mit der Folie zu schOtzenden Gules addiert mit der 
doppelten Hohe des Gutes entsphcht Ist die Schlrtztiefe nicht einstelibar, so 
kann auch mittels druckgesteuerter Durchflussmenge des flQssigen 
Schmelzklebstoffes durch die BreitschlitzdQse auf die Foiiendicke Einfluss 

30 genommen werden. Bel einer Applikationseinheit mit vielen Meinen Dusen. 
kann die resultierende Folienbreite Qber Zu- bzw. Wegschaiten der seitlich 
aussersten DQsen erfolgen. Wahrend die Dicke der Folie Qber eine 
Veranderung der Grdsse der PQsendffinungen oder durch eine mittels Druck 
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variabei einstellbara Durehfiussinenge an flQssigem Schmelzklebstoff 
einstellbar 1st Es ist so aueh mdglich Fblien mlt lokal untsrschiedlichen Dicken 
einfach heizustelien. Weiterhin Ist die Rlmdido auch durch die 
Vofschul3sgescliwindiglceit des zu schQizenden Gutes beeinflussbar. 
5 WIe Qben berelts beschrieben, kann es vor allem fur 

Schmelzl^iebstoffe, die bei hoheren Temperaturen ojddationsanfallig sind, 
sinnvoll sein, die Voirichtung mit einem Vorschmelzbereicii stromauf des 
Hauptschmelzbereiches auszustatten, in dem der Sciimeizldebstoff auf- 
geschmolzen wird. Der Vorschmelzbereicii ist dabei vorzugsweisa ein eigener 

10 beiieizbarer. Behalter, der Qber eine Art Sctiieuse direKt mit dem Behalter des 
Hauptschmelzbereiches verbunden ist, so dass der aufgeschmolzene 
Schmelzklebstoff der Schwerkraft folgend in den Behditer des Hauptschmelz- 
bereiches abfiiessen kann. Die beiden BehSiter kdnnen aber auch Qtier 
Leitungen und wo ndtig Qber ein Pumpsystem miteinander verbunden sein. Fur 

15 bestimmte SchmelzMebstoffe 1st es auch denkbar, einen einzlgen BehsUter fur 
das Aufechmeizen und das Ertiitzen auf Appiikationstemperatur vorzusehen. 

Es wurde weiterhin gefunden. dass sich die Schutzfolien auch 
bedrucli;en lassen. Dies erfoigt typischerwelse erst nach dem Abkuhlen der 
Foiie. Das Aufbn'ngen der Druckfarbe kann mlt dem Fachmann bel^nrtten 

20 Applikationstechniken erfolgen. insbesondere geeignet ist das Bedrucken in 
mit Tintenstrahltechniken. Auf die Schutzfolle kdnnen somit in schwarz oder 
farbig Beschriftungen, Biider uhd Grafiken Irgendwelcher Art aufgedruckt 
werden. Bevorzugt weisen diese Aufdrucke Informations- Oder Wertsecharakter 
auf. So lassen sich beispielsweise ProdukUons-, Ausiiefeoings- oder 

25 Adressdaten an gewunschten Steiien auf die i=dlie anbringen. Ein besonders 
bevorzugte Variante ist das Anbringen von maschinenlesbaren Aufdrucken, 
vAb Strichcodes. Andererseits eignen sich die Fbllen exzelient fOr das 
Anbringen von Werbeaufdrucken. Es kann unter Umstinden n6tlg sein, dass 
die Folie in den Bereichen, in welchen ein Aufdnjck angabracht warden soli, 

30 einer chemischen und^oder physikaiischen Vorbehandiung untenworfen werden 
muss. So \sam beispielsweise eine KoronalMhandlung fOr Polyolefine als 
Folienmateriai vorteilhaft sein, urn eine gute Bedruckbaikeit zu gewahrielsten. 
Bevorzugt ist jedoch, dass eine solche Vorbehandiung nicht natig ist. 
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Weitere bevorzugte AusfOhnjngsformen sind Gegeinstand welterer 

abhdnglger PatentansprQche. 

\xn Fol genden w|«j der Erfindungsgegenstand anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsbelsplele, welche In den beillegenden Zeichnungen dargestellt 
5 sind, naher ©iiautert Gninds§lzHch slnd In den Rguren gleiche Elemente mit 
gleichen Bezugszelchen versehen. D\9 beschrtebenen Ausfuhrungsfoimen 
slehen belsplelhafl fQr den Erfindungsgegenstand und haben keine 
beschrankende Wlrkung. Es zelgen rein schematlsch: 

10 Rg. 1und2 von der Sefte eine Vorrichtung zum AppKzieren elner 

erflndungsgemassen Schutzfblte aus Schmelzklebsloff auf 
ein Automobil in zwel aufelnander folgenden Stadien des 
Applizierens; 

Fig. 3 die Vorrichtung aus Rg. 1 und 2 von vorne In einem 

15 spateren Stadium des AppRzierens; 

p,g. 4 elnen Spalt zwischen zwei festen Bementen Qbeizogen mit 

elner erfindungsgemSssen SchutzFolie; 
Pig, 5 den Spalt mit der Schutzfblie aus Rg. 4 nach elner 

Helssluttbehandlung 

20 Rg. ebisRg. 11 eIne weitere AusfQhrungsform elner Vdnichtung zum 

Appliaeren elner erflndungsgemdssen Schutzfblle aus 
SchmelzMebstoff in veischledenen Stadien des Verfahrens; 
Pig. 12 eine zur Vorrichtung gemSss den Rg. 6 bis 11 gehdrende 

Heissluftstation, 

25 Rg. 13 elner weitere AusfOfimngsform elner Vorrichtung 16 mit 

Fasspumpe und 

pjg. 14 ein mit Schutzfolie verpackter Gegenstand mit Aufdrucken 

a) Gegenstand mit Informations- und Werbeaufdrucken 

b) Automobil mit Informations- und Werbeaufdrucken. 



30 



Die Rguren 1 bis 3 zelgen schematlsch ein Automobil 1 0, das mit einer 
erflndungsgemassen Schutzfolie 12 aus Schmelzklebstoff 14, 14' maskiert 
wild. Die Vorrichtung 16 zum Appllzleren der selbstWebenden Schutzfolie 12 
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umfasst einen Hauptschmelzbereich 18 mir einer Applikalionseinheit 2,0 und 
mit einem behelziiaren BehSlter 2E, der mit Mtttein zum Ruhren 24 
ausgestattet seln kann. In dem hier gezeigten Beispfel ist dem HaupTschmeiz- 
berelch 18 eine Vorschmelzbereich 26 vorgeiagert Der Vorschmelzbefeich 26 

" 5 weist einen beheizbaren Schmelzbeh^r 28. gegebenenfalis mit Mittein zum 
ROhren 24*. auf sowie Mittel zum BefQIIen 30 ties Schmeizbehaiters 28. Des 
Weiteren sind in die$em Beispiel der beheizbare Schmelzbehalter 28 des 
Vorschmelzberetches 26 und der beheizbare BehSiter 22 des 
Hauptsclimeizbereiches 18 mfttels einer Leitung 32, gegebenen^ls bevorzugt 

10 Ober einer Pumpe, so miteinander verbunden, dass jederzeit ein Nachfliessen 
des aufgeschmolzenen SchmelzMebstoffes 14 in ausrelchender Menge 
gewShdeistet ist. 

Die Applil^ionselnheit 20 Ist in dem hier gezeigten Beispiel als 
direkter Auslass aus dem Behfiltsr 22 des Hauptschmelzbereiches 18 

15 konzipiert und in Fomi einer BreitschRtzduse 34 ausgesteitet. Die Schiitztlefe T 
der BrettschtitzdOse 34 ist mit Hilfe von Blendsn 36, die seitiicti in den Scliiltz 
34 tiinein- und hinausbewegt werden kdnnen, reguiierbar. Ober die SchiHzHefe 
T ist aucli die Dicke der Foile 12 einstellbar. Die Schlitzbreite Z kann ebenfalis 
eingestellt werden, HierfQr sind weitere Blenden 38 vorgesehen, die in diesem 

20 Beispiel in einer im Weserttiichen senkreciiten Bewegungsrichtung bezQglicii 
der Bewegung der ersten Blenden 36, in den Sctiiilz 34 hinein und aus diesem 
lieraus bewegbar sind. Ober die Blenden 38 iasst sich die Schlitzbreite Z, die 
etwa der Folienbrelts Z' entspricht, vorgeben. Die Folie weist typischenA/eise im 
unteren Berelch wegen des AbkOhiens und/oder dem Elnfluss der Schwerkraft. 

26 ein kleinere Breite Z" auf. Um einen Gegenstand, wie z.B. ein Automobil gut, 
das heisst vome, hinten, oben und auf den Seiten, mit einer Schutzfbiie 12 aus 
Schmelzklebstoff 14, 14' verpacken zu kdnnen. wdhit man die Schlitzbreite Z, 
bzw. die Folienbreite Z, vorzu^welse so, dass sie etwa der Breite B des zu 
verpackenden Qegenstandes addieit mit der doppeiten HOhe H des zu 

30 verpackenden Qegenstandes entspricht Z = B -i- 2H bzw. ? = B + 2H bzw. Z" 
B B -I- 2H, insbesondere Z" = B 2H. 

Wie aus den Fig. 1 bis 3 zu erkennen. wird der beheizbare 
Schmelzbehafter 28 des Vorschmelzbereiches 26 Ober ein Mittel zum BefOilen 
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30, das hier die Form elnes Tiichlers hat, mit festem SchmelzWebstoff 14' 
befOIIL Per fests SchmelzWebstoff 14' liegt In diesem Beispiel in Fomi von 
Gmnulat vor. Dankbar wire aber auch die Lieferung des festen 
Schmelzkiebstoffs 14' In Form von Fulver, Schuppen, Fiden, Stangen, oder 
5 BIdcken. Im Schmebbehiiter 28 wird der teste SchmebWebsloff 14* 
gegebenenfalls unter ROhren mit Hllfe derRQhmiWsl 24' aufgeschmolzen. Der 
aufgeschmolzene SchmelzWebstoff 14 fllest hIer via die Leitung 32 in den 
BehsUter 22 des Hauptschmelzbefeiches 18. Im behefzbaren Behaiter 22 wIrd 
der aufgeschmolzene, oft eher zShftusslge SchmelzWebstoff 14 auf die 
10 vorbestlmmte Applikatlonstemperatur erhitzt. Die Applikatlonstemperatur wIrd 
dabel auf die Temperatur des zu verpackenden Gegenstandes und seine 
warmeleitfahlgkelt abgestimmt Der Gegenstand soIKe daher fur eine gute 
Applikation in sich keine grossen Temperaturgradienten aufweisen. Die 
Applikatlonstemperatur wird so gewahit, dass der SchmelzWebstoff 14 beim 
15 Abfliessen eIne Folie 12 ausbildet Die Dicke der SchUlzfolie 12 wird im 
Zusammenhang mit den EigenschaRen des SchmelzWebstoffs 14 abgestimmt 
auf die Funktlon, die die Schutzfolie 12 spiter ausOben soil, und auf die Form 
des zu verpackenden Gegenstandes. Ausserdem warden die Foliendicke und 
die Gesdiwindigkeit, mit der der zu verpackende Gegenstand fOr die 
20 Applikation quer zur Folie 12 bewegt wird, aufeinander abgestimmt Auf diese 
Weise kann ein Relssen der Folie wahrend des Applizierens verhindert 
warden. 

In dem in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Beispiel soil die Schutzfolie 12 aus 
SciimelzWebstoff 14, 14' als selbstklebende Schutzfolie 12 auf ein Automobii 
25 10 appiiziert werden. Als Schmeizklebstoff 14, 14' wird daher ein 
thermopiasb'scher SchmelzWebstoff auf Polyesterbasis oder auf Basis eines 
Polyamids oder ataktischen Poly-c»-olefins gewShlt, dessen resultierende, 
selbstWebende Schutzfolie 12 transparent ist, eine entsprechende Anfangs- 
haftung sowie eine entsprechende Wind- und Witterungsbestandigkelt 
30 aufweist. und sich nach Gebrauch wieder rQckstandslos abzlehen l^t ohne 
zu reissen. Ein Beispiel fOr einen solchen SchmelzWebstoff 14, 14' ist ein 
hochmolekularer, rmearer, teilkristalliner, gesSttlgter Polyester, insbesondere 
mit einem Molekulargewicht von 15*000 bis 20'000 g^mol. 
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Die Applikationstennperatur wird so gew&hit, dass die beim Abfliessen 
des flussigen SchmelzMebstoffs 14 resuMerende selbstklebende Schulzfotie 
12 eine genOgende Benetzung mlt der lacMerten Obsffiache des Automoblls 
10 eingeht und die Anfangshaftung den gewQnschten Vorgaben entspriciit FQr 
5 eine gute Benelzung sind in der Regel Temperaturdifferenzen zwischen dem 
Gegenstand und der Applil<ationstemperatur ndtig, die bei 50°C und iidher 
liegen. Die Applii^tionstemperatur fOr den oben gsnannten Sdimelzldebstoff 
14 llegt bei etwa ZOO'C, die Temperatur der Automobiiobeifiache entspriciit 
elwa Raumtemperatur. Damit die selbstl^ebende Sciiutzfolie 12 aus dem 

-10 genannten Schmelzl^ebstoff 14 auf dem Automobil applizierbar ist und die 
gewQnschte SdiutzfunlcUon ausQben kann, wird die Folie 12 mit einer Dicke 
von etwa 100 Milcrometer appliziert. Die Breite Z* der selbstklebende 
Schutzfolle 12 bzw. der BreitschPrtzdOse 34 in dem gezeigten Belspiel, wird so 
eingesteitt, da^ sie der Breite B addiert mit der doppelten Hdhe hi des 

15 Automoblls 10 entspricht. 

Fur das Applizleren der selbstMebenden Schutzfolle 12 auf dem 
Automobil 10, wird dieses, wie in den Rg. 1 bis 3 dargesteilt, quer zur Folie 12 
bewegt Dabel kann es gefahren, oder wie In der Automobllfertigung ubiicii, mit 
geeigneten Mltleln gefdrdert wenien. Zeiflich auf das ankommende Automobil 

20 abgestlmmt, wird dem flQs^gen, auf Applikationstemperatur erhitden 
Schmeizklebstoff 14 das Abfliessen aus der BreltschlitzdQse 34 ermdglicht Die 
selbstklebende Schutzfblie 12 Qberzleht das Automobil 10 und bildet dabei 
dessen Sussere Konturen nach, vgl. Rg. 2 und 3. ist das ganze Automobil 10 
in Forderrichtung geseiien inklusive seiner Ruckseite mit Folie 12 ubeizogen, 

25 so wird die Folie12 durchtrennt (nioirt dafgestelit) und das Automobil 10 kann 
welter bewegt werden. Um an Stellen schwieriger ausserer Konturen ein enges 
Anilegen der Sciiutzfolie 12 und ein testes Kieben der selbstklebende 
Schutzfolle 12 auf dem Untergmnd zu enrelchen, wird das mit der 
selbstklebende Schutzfolle 12 Qbeizogene Automobil 10 mit Heissiuft 

30 behandelt (nicht dargesteilt). Die selbstklebende Schutzfblie 12 aus dem 
Schmeizklebstoff 14, 14' schrumpft dadurvh passgenau auf die Sussersn 
Konturen des Automoblls 10 auf, wobel Spalten Qberspannt werden, wie dies 
beiepielhaft in den Rg. 4 und 5 dargesteilt ist Die selbstklebende Schutzfolie 
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12 Klebt test an der Oberfiache des AutomoWls 10. Gegebenfalls kann 
Qbeistehende Folfe 12 nun noch entfemt werden und das Automobil 10 ist 

fern fur den Transport .sowie die Lagerung im Freien. Per SchmeizMebstoff 

14, 14' for die Schutzfolie Ist In diesem Beispiel so gewShlt, dass die 
5 selbstWebende Schutefolle 12 wmsrungsbesiandlg Ist und sich die Schutzfolie 
auch be! Fahrtwind Oder Sturmb8en nicht von der Obernache des Automoblls 
ablOsL Ein bewussles Abzlehen der Schutzfelie, Insbesondere am Stuck, Ist 
dagsgen rOckstandsios mOglich. 

In den Rguren 4 und 5 Ist die SItuatron eines mit einer Schutzfolie 12 
10 aus SchmelzWebstoff 14, 14' Qberzogenen Spalts 40 zwischen zwel feslen 
Elementen 42, 42' rechteckigen Querschnltts dargestellt Rgur 4 zeigt die 
Situation vor der Behandlung mit Helssluft, Rg. 5 die Situation nach der 
Behandlung mit Helssluft Deutllch Ist in Rg. 5 zu erkennen, wie slch die 
Schutzfolie 12 nach der Heissluflbehandlung enger an die ausseren Konturen 
15 der festen Elements 42. 42* anschmiegt, uber dem Spalt 40 aber gespannt ist 
und nicht mehr der Kontur der Elemente 42, 42* folgt. 

In den Fig. 6 bis 12 ist die allseitige Verpackung eines Gegenstandes 
44 mit einer Schutzfolie 12 aus einem SchmefeWebstoff 14, 14' sowie eine 
AusfOhrungsfoim einer fQr dieses Verpackungsverfahren geelgneten 
20 Vorrichtung 1 6' gezelgt. 

Die in den Rg, 6 bis 11 gezelgte Vonichtung 16' ist im Prinzip gleich 
aufgebaut wie die oben in den Fig. 1 bis 3 beschrlebene Vorrichtung 16. Im 
Gegensatz zu der oben beschrlebenen Vonichtung 16 1st hier aber der 
behei;dbare Schmelzbehdlter 28 des Vorsc^melzbereichs 26 oberhalb des 
25 Behatters 22 des Hauptschmelzberelchs 18 und an diesen angrenzend 
angeordnet Die beiden Behaiter 22, 28 sind durch eine mit Hilfe von einem 
Oder mehreren Schliessem 46 verschliessbare Offnung 48 direkl miteinander 
verbunden. Auf diese Weise lasst sich die Leitung 32 sparen. Der Einfachheit 
halber ist in den Rguren 7 bis 11 auf die detaillierte Darsteilung des 
30 Vorschmelzbereiches 26 veizichtet und nur noch der beheizbare Behaiter 22 
des Hauptschmelzbereiches mit der Appiikationseinhelt 20 dargestellt worden. 
Ein weiterer Unters^led zu der oben be$chriet>enen Vom'chtung 16 ist ein in 
dieser Vorrichtung 16* vorgesehenes Tragelement 50, das quer zur Folie 12 in 
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eine erste Richtung, Pfeil 52, und in eine entgegengesetzte zweite Richtung, 
Pfeil 54, bewegbar ist Die Bewegung kann mittels angetriebener 
Transportfollen, mittBis Transportband, mtttels Hubantrieb Oder in sonst 
geeigneter Welse erfolgen (nicht dargestelit). Das Trageiement 50 ist 
5 bevoi^ugt aus einem antihaftenden Material, insbesondere Teflon, geterllgt 
Oder damit beschicht, so dass die selbstMebende Schutzfolle 12 nicht darauf 
haftet 

Wie aus den Rg. 6 bis 11 erkennbar ist, wird das Tragelement 50 In 
Richtung 52 quer zur Folie 12 bewegt, wobei die Schutzfolie 12 auf dem 

10 Tragelement 50 als Folienflbn abgelegt wird, vgl. Rg. G bis 8. Ist eine 
genugend grosse Fldciie des Tragelementes 50 mit Folienfilm belegt, wird der 
einzupackende Gegenstand 44 auf den Folienfilm gelegt, siehe Rg. 9. Dabei 
steht das freie Ende 56 des Folienfilms Qber und sciiaut in Ric^ituig 62 unter 
dem Gegenstand 44 iiervor. Das Tragelement 50 wird dann in die 

15 entgegengesetzte zweite Richtung 54 bewegt, so dass der Gegenstand 44 in 
die Schutdolie 12 eingeschlagen wird; Rg. 10 und 11. Zum Ablegen des 
Gegenstandes 44 i^n das Tragelement 50 Kurz angehalten warden, es kann 
aber auch nur ein Richtungswechsel erfolgen, das hangt davon ab wie schneli 
das Tragelement 50 in die beiden Rlchtungen 52, 54 bewegt wird und wie viel 

20 Zeit fur eine genugend genaue Platzierung des Gegenstandes 44 bendtigt 
wird, Beim Einschlagen des Gegenstandes 44 in die Schutzfolle 1 2, wird so 
viel Folie 12 Qber den Gegenstand 44 in Richtung 52 gezogen, dass nach 
einem Abtrennen der Folie 12 das dann freie zweite Ende 60 partiell auf dem 
ersten freien Ende 58 aufllegt. Das Abtrennen der Folie kann entweder durch 

25 ein Abschneiden, insbesondere auf dem Tragelement 50, angedeutet durch 
Messer 58 und die gestrichelte Unie 69, oder bevonoigt durch das kurzzeitige 
Schiiessen der Blenden 35 erfolgen. 

Wird die Follenbrelte so gewahit wie oben fQr die Rg, 1 bis 3 
beschrieben, tint die Folie zudem mit ihren uberstehenden Flandern Qber die 

30 Seiten des Gegenstandes herab, so dass der Gegenstand 44 ganz umhQIlt ist. 
Das Tragelement 50 mit dem In Schutzfolle 12 eingeschlagenen Gegenstand 
44 l^nn dann In eine Helssluftstation 62 bewegt werden, wie dies In Rg. 12 
dargestelit ist. Unter Heissluft verschweissen die Oberstehenden Seiten und die 
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belden freien Enden 60, 56 der Schutzfolie 12 miteinander und die Schuteforie 
12 schrumpfl passgenau auf den Gegenstand 44 auf. Der Gegensland 44 ist 
nun fertig In Schutzfolie 12 veipaclcl und gut geschOtzt fur Transport und 

Ugenjng. Slatt einer Heissluftbehandlung ist aucn ein eiraacnes 

5 Verschwelssen der Qberstehenden seltllchen Follenrander und der freien 
Enden 60, 56 moglich. Ein splches Verscliwelssen l«nn zB. mlt Hllfe eines 
Schweissstempels Oder einer bewegbaron dOnnen HeisslufWQse erfblgen. 

Soil die Schutzfolie 12 nicht selbstklebend sein, so kann die 
AppilkaBonstempeiatur so gewahit warden, dass keine Oder nur eine ausserst 
10 ungenOgende Benetzung mit dem zu verpackenden Gut slatlflndet Ist das zu 
schQtzende Gut, wie oben fur Fig. 6 bis 11 besciirieben, in eine nicht 
selbstWebende Schutzfolie 12 aus SchmebWebstoff 14, 14' eingeschlagen 
worden, so kSnnen nun ebenfalls entweder die an den Selten Qberstehenden 
Follenrander und die freien Enden 60. 56 verschwelsst werden, Oder die Folie 
15 12 kann mittels Helssluft auf den Gegenstand 44 aufgeschrumpft und alle 
ObQistehenden RSnder und Enden miteinander verschwelsst werden. 

Ein Tragelement 50, das quer zur Folie 12 bewegbar ist, kann naturlich 
auch eingesetzl werden, wenn ein Gegenstand nur mlt der Schutzfolie 12 
uberzogen werden soli, wie dies fOr das Automobil In den Rg. 1 bis 3 gezeigt 
20 wurde. Fflr eine solche Anwendung muss das Tragelement 50 nur In eine 
Richtung 62 bewegbar sein und eine alil^llge Heissluflstatlon Ist dann 
stromabwarts von der AppBkationselnheit 20 in Richtung 52 angeordnet Eine 
flexibel einsetzbare Vorrlchtung kann natQrlich fur beide Mogllchkeiten die 
verschiedenen Elemente der beschriebenen Vorrichtungen in sinnvoller Weise 
25 rniteinander kombinlert aufweisen. 

Wie gezeigt. gibt es fOr das Applizieren von Schutzfolien hergestelK 
aus einem Schmelzklebstoff 14, 14' verschiedene Verfahrensvarianten, wobel 
die Schutzfolie 12 aus Schmelzklebstoff 14. 14' selbstklebend oder aber auch 
nicht selbstklebend appliziert werden kann. Es slnd aber uber die hier 
30 vorgestellten M5glichkeiten hinaus weHere Variationen m5g|jch, z.B. auch 
durch sinnvolle Kombination verschiedener gezeigter Verfahrenselemente, so 
dass die hier vorgestellten Verfahrensvarianten nicht Gmitierend sind. 
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' Ebenso gibt es Qber die hier giafisch daigestellten und detaiilierter 
beschrlebenen Ausfuhrungsformen der Vonfchtung 16, 16* zum Applizieren 
von Schutzfblien 12 aus Schm9lzklebstoff 14, 14' hinaus noch weitere 
AusfQhningsform fQr solche Vorrlchtungen. So kann die Appiikationseinheit 20 
5 belspielsweise statt als Breitschiitzduse 34 auch. aus vielen einzein, 
nebeneinander platzlerten, kleinen DQsen gebildet sein. Die Breite und die 
Dicke der aus dem Abfllessen des flQssigen Schmelzkiebstoffs 14 
re$ulUerenden Folie 12 kann dann durch Zu- und Wegschalten von DQsen 
geregelt werden. Statt durch die Schwerkraft, kann das Abfiiessen des 

10 flQssigen Schmelzkiebstoffs 14 auch mittels Pumpen unter Druck eifolgen. In 
efnem solchen Fall Idsst sich die Foliendlcke auch Qber den Dnjck und somft 
uber die durch die Duse 34 bzwv. die DQsen fliesende Menge an flQssigem 
SchmelzMebstoff 14 beeinflussen. Anstelle eines beheizbaren Beh§lters 22 mit 
Integrieiter Applikationseinheit 20 im Hauptschmelzbereich 18 kann die 

15 Applikationseinheit 20 auch entfemt von dem Behalter 22 angeordnet sein. Die 
Applikationseinheit 20 1st dann Qber eine oder mehrere ZufQhrieltungen mit 
dem Behalter 22 verbunden, die den flQssigen Schmelzklebstoff 14 der 
Applikationseinheit 20 zufQhren. Diese ZufQhrieltungen sind vorzugsweise 
isoliert oder bei langeren Leitungen behelzbar, damit die flQsslge 

20 Schmslzklebstoff 14 auf Ihrer Appllkationstemperatur geiialten wecden kann. 
FQr bestimmte SchmelzMebstoffe 14, 14' kann unter gewissen UmstSnden auf 
den Vorschmelzberelch 26 verzichtet werden, z.B. SchmelzMebstoffe 14, 14', 
die gegen Oxidatron unempfindllch sind Oder die bei Raumtemperatur in 
zahflQsslger Form vorliegen. Aniagen die nur mit solchen SchmelzJdebstoffen 

25 14. 14' betrfeben werden, mOssen daher kelnen beheizbaren Schmelzbehilter 
28 aufweisen, so dass die Mittel zum Befullen 30 am beheizten Behditer 22 
des Hauptschmelzbereiches 18 vorgesehen sind. Als Mittel zum BefQIIen 
kOnnen statt Tricfiter auch Einfullstutzen oder einfach verschliessbare 
Ofinungen oder Pumpen oder Extruder etc. vorgesehen sein. 

30 Figur 13 zeigt eine bevorzugte AusfQhnjngsfomn einer Vom'chtung 16, 

bei welcher Im Verglelcb zu Rgur 1 der Vorschmelzbereich 26 eine . 
Fasspumpe darstellt. In dieser Fasspumpe ist ein Fass 27 angebracht, in dem 
durch eine behelzbare und durch hydraulische Mittel 31, belspielsweise eine 
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hydraulische Presse. verschobene Folgeplatte 29 der teste Klebstoff 14' 
aufgeschmoizen unci als flQssiger Klebstoff 14 Qber eine Leitung 32 in den 
Hauptscfimelzbereich 18 gepumpt wird. Wenn das Pass 27 leer gepresst wlrd, 
wird die Polgeplatte 29 zurQcKgefatiren, ein neues offenes Pass 27 positionieit, 
5 und die Polgeplatte 29 wieder ange^ren. Wahrend dieser Zeit des Wechsels 
fnesst kein Klebstoff 14 mehr durch die Leitung. Urn trolzdem mit dem 
VerpacKungsprozess weiteizufahren, bendtigt der Hsujptechmelzbereich 18 ein 
genQgend grosses Spelcher-Volumen, so dass der Schmelzkiebstoff 
kDiitinuiemch in der bendtlgen IVIenge abfliessen Icann. 

10 Rgur 14 zelgt eine scfiematische Darstellung von mit Schutzfolien 

eIngepacKlen GQtem, welche bedaicict sind. Rgur 14 a) zeigt einen mit 
Schutzfblie 12 elngepackten Gegenstand 44, welcher auf der Oberflache der 
Schutzfolie 12 einen Aufdmck mit Informationsiniialt 45 und Aufdrucl^ mit 
Werbeintiait 47 aufweist. Rgur 14 b) zeigt ein Automobil 1 0, welches mit einer 

15 mit Schutzfolie 12 geschOtzt ist, auf deren Oberfldche ein Aufdruck mit 
Infomiationsinhalt 45 und Aufdruclce mit Werbeinhalt 47 aufgebracht sind. In 
beiden Darstellungen ist als Belspiel fur einen Aufdruck mit Werbeintiait 47 ein 
Logo dargestellt Als Beispiei fflr einen Aufdmck mit Infonnationsintialt 45 ist 
eine Adresse, respekdve ein Strichcode, dargestelit Das Aufbringen des 

20 Ausdructes erfolgt beisplelsweise mittels eines, nicht dargestellten, 
Aufdruckgerates, insbesondere eines Tlntenstrahidruckkopfes. Das Aufbringen 
der Aufdruckes kann stromabwarts in der Veipackungslinie Oder naditraglich 
ausserhaib der Verpackun^linle erfolgen. 

vy/ie dies zeigt, sind auch fOr die Vorrlchtung verschledenste 

25 Ausfuhaingsfonnen denkbar. Die gezeigten Variationen und Kombinatlonen 
davon sind daher nicht Hmltierend. Ebenso wenig sollen die naher 
beschriebenen Schmelzklebstoffe 14, 14' als fimitlerend angesehen warden. 
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Beispiele 

Es wuTden die in TabeHe 1 angegebenen Materialien auf^eschmolzen und auf 
ein Automobillackblech heiss appliziett Bei AbkQMen wurde der Film mit dem 
Rnger auf Klebrigkelt und Weichhelt beurteilt Hierfur wurde der fblgende 
5 BeurteilungsschKtesel angewandt: 

+ nlcht Webrig, geelgnet 

o leicht klebrig, noch geeignet 

< klebrig. nicht geeignet 



Numffier 


Material 


Basis 


60'C 


70X 


BOX 


K1 


SikaMeit9170 


ataktisches Poly-a-olefin 






+ 


K2 


nvomelt 9058/90 


ataktisches Poly-a-olefin 


+ 


+ 


+ 


K3 


vesropiasi 4O0 


EtwuiscnQS rOiy*€x.*oiOTin 


■ 


■ 


. ■ 


KS 


UN1-REZ2620 


Polyamid 




+ 


+ 


K7 


UNI-REZ2635 


Polyamid 


+ 


+ 


0 


K10 


PES1 


MG»15'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt si sec* 


+ 


+ 


+ 


K11 


PES 2 


Polyester BD/HD/T/IP" 
MG»15'000-20'000 g/mol 

Erweichungspunkt =1 1 SX' 




+ 


+ 


K12 


PES 3 


Polyester BD/T/IP" 
MG»15'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt =142°C* 




+ 


+ 


K1$ 


PES 4 


Polyester BD/r/IP/A" 
MG=il5'000-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt b135X * 


+ 


+ 


+ 


K14 


PES 5 


Polyester BD/T/IP * 
MG=15'0Q0-20'000 g/mol 
Erweichungspunkt ^las^C* 




+ 


+ 



Tabeile 1 . Eignung als Schmelzklebstoff Klebrigkelt 



*Bing Kugel, in Aniehnung an DIN ISO 4625 

'^BDsButandiol, HD=He;(andiol, T=Terephtalsaure, IP=l5ophtal- 

s§ure, A=Adipinsdure 
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Weterhin wuide von K13 und /04 ein Bewltterungstest nach DIN 63387 
voigenommen. HlerfOr wurde K13 und K14 aufgeschmoben und heiss auf 

^ftatorTrobillacl*teche-mftlels--eines-Rakels-eln-1Q0-4^ 

5 appllzlert. Nach AbkQhIung vwurde das beschicbtete Blech wfihrend 1000 
Stunden dem Test der kQnstllchen Bewltterung nach DIN 53387 untenwoffen. 



Nummer 


Material 


Baste 


Elgenschaften nach 
1000 h Bewltterung 


K13 


PES 4 


Polyester 


Gute Haftung zum Blech 
Ldsst sich gut abzdehen 
Sehrgutgeeignet 


K14 


PES 5 


Forester 


Gute Haftung zum Blech 
Lasst sich gut abzlehen 
Gut geeignet 



Tabelle 2. Elgenschaften nach Bewittenjngstest 
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H 


Hehe 


36 


Blenden 


B 


BreKe 


38 


weitere Blenden 


T 


Schlitztiefe 


40 


Spalt 


Z 


SchlitzbreitB 


42.42' 


teste Elemente 


Z* 


Folienbreite 


44 


Gegenstand 


Z" 


FolienbrQite im unteren Berelch 


46 


Schliesser 


10 


Automobil 


48 


Offnung 


12 


Folie, Schutdoile 


50 


Trageiement 


14 


SchmalzMebstoff (flQssIg) 


52 


erste Richtung 


14' 


Schmelzklebstoff (fest) 


64 


zweite Richtung 


16, 16' 


Vorrichtung 


56 


f reies Ende 


18 


Hauptschmelzbereich 


58 


Messer 


20 


Applikationseinheit 


59 


gestricheite Unie 


22 


beheizbarer Behilter 


60 


zweites freles Ende 


24, 24' 


Mittel zum RQhnen 


62 


Helssluftstaflon 


26 


Vorschmelzbereich 






27 


Fass 






28 


beheizbarer SchmelzbehSIter 






29 


beheizbare Folgeplatte 






30 


Mittel zum BefQllen 






31 


hydraulische Mittel 






32 


Leitung 






34 


BreitschlitzdQse 
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P^ntanspruche 

1. Schutzfolie (12) aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass sie 

einlagig, trSgerfrel aus einem SchmebWebstoff (14. 14') hergestellt ist 

5 2. Schutzfolie (12) nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass sie 
selbstklebend und Insbesondere transpaientist. 

3. Schutzfolie (12) nach Anspiuch 1 Oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass 
es sich bei dem SchmelzWebstoff (14, 14') urn einen themioplaslischeni 

10 SchmelzWebstoff handelt baslerend auf einem Stoff aus der folgenden 
Gruppe von Stoffen: thermoplastlsche Polyurethane thennoplastische 
Polyatnide, thermoplastlsche Co-Polyamide, thermoplastlsche Polyester, 
thermoplastlsche Co-Polyester, thermoplastlsche Polyoleflne, 
insbesondere ataktlsche Poly-a-oleflne, Polypropylen oder Polyethylen, 

15 themioplastlschen Ethylen/Vinylacetat-Copolymere oder einer 
Kombination davon. 

A, Schutzfolie (12) nach Anspnjch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass 
es sich bei dem Schmeizklebstoff (14, 14') urn einen reaKHven 
20 Schmeizklebstoff handelt, Insbesondere baslerend auf reaktlvem PUR 
Oder reaktlvem Polyolefin oder einer Kombination. 



5. Schutzfolie (12) nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch 
gekennzelchnet, dass Lichtschutz- und/oder OxidaionsinhibitoFen 

25 enthalten sind. 

6. Schutzfolie (12) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzelchnet, dass sie eine Dicke im Bereich von 50 Mlkrometer bis 
600 Mikrometer, Insbesondere 200 Mikrometer bis 300 Mikrometer, 

30 aufweist. 
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7. Verfahren zum applnderen einer SchutzfoHe, dadurch gekennzeichnet, 
dass em Schmelzklebstoff (14, 14') rn einem Hauptschmelzbereich (18) 
auf ApplikafionstempeFatur erhitzt wird„ dass ar anschliessend aus dem 
Hauptschmelzbereich (18) abfllesst, wobei der Abfluss und 
5 AppllkatlonstempeFatur so geregelt warden, dass sich eine FoIIe (12) 
gewOnschter Breite ausbildet. und dass ein mit der Folie (12) zu 
schutzendes Gut derart quer zur Folie (12) bewegt wird, dass die Folie 
(12) das Gut In gewQnschter Weise Qbeideht 

10 8. Vertehren nach Anspmch 7, dadurch gelcennzeichnet dass die 
Folienbreite (?) beim Austritt aus dem Hauptschmelzbereich (18) so 
eingestelH wird, dass sie etwa der Breite (B) des mit der Folie zu 
schulzenden Gutes addiert mit der doppelten Hdhe (H) des Gutes 
entsprlcht 

15 

9. Verfahren nach Anspoich 7 oder S, dadurch gekennzeichnet, dass der 
SchmelzklebstofF (14, 14') auf eine Applikationstemperatur erhitzt wird die 
im Bereich von 80" und 250°C liegt, insbesondere zwischen 130"O und 
210*'C, bevoizugt zwischen ISO^C und ZOQ'C, wobei der Schmelzkleb- 

20 stoff (14, 14') voizugsweise in einem Vorschmelzberelch (26) aufge- 
schmotzen wird, ehe er im Hauptschmelzbereich (18) auf die 
Applikationstemperatur erhitzt wird. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Schutzfoiie (12) ais selbstklebende Schutzfolie (12) eingesetzt 

Wird und hierfOr die Temperatur des Gutes. auf dem die selbstklebende 
Schutzfolie (12) Meben soil, und die Applikationstemperatur des 
Schmelzklebstoffes (14, 14') so aufelnander abgestimmt werden, dass 
die Schutzfolie (12) eine genOgende Benetzung mit der Oberfiache des 
30 Gutes elngeh^ wobei die Temperaturdifferenz zwischen dem Gut und der 
Applikationstemperatur vorzugsweise wenlgstens 50*^ betragt 
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1 1 . Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 10, dadurch geksnnzelchnet. 
dass die Oberflachentemperatur des zu schutzenden Gutes nicht mehr 
als 80 "C \ind nicht wenlger als O'C, Insbesondere zwischen 20°C und 
40**C, betrSgL 

5 

1 2. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 1 1 , dadurch gel^nnzeichnet, 
dass die Schutzfolie (12) auf ein abstossend beschichtetes, quer zur Fofie 
(12) in eine erste RIchtung (52) bewegtes Tragelement (50) abfllesst, so 
dass auf dem Tragelement (50) ein Follenfilm abgelegt vwlrd, dass das mit 

10 der Schutzfolie (12) zu schutzende Gut auf den auf dem Tragelement 
(50) abgelegten Follenfilm gelegt wird und das Tragelement (50) dann in 
entgegengesetzter zweiter RIchtung (54) quer zur Folle (12) bewegt wird, 
so dass das Gut die Schutzfolie (12) eingeschlagen wird. 

15 13. Verfahren nach einem der AnsprQche 7 bis 12, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Schutzfolie (12) auf gewOnschter l^ge abgetrennt wird. 

14. Verfahien nach einem der AnsprQche 7 bis 13. dadurch gei^nnzelchnet 
dass das mit der Schutzfolie (12) Qberzogene Gut mit Heissluft behandelt 

20 wind, so dass die Folie (12) schnimpfend sich passgenau urn die 
Aussenkonturen des Gutes legt. 

15. Vorrlchtung (16, 160 znsm Appllzleren einer Schulzfolle (12) aus 
Schmeizklebstoff (14, 14') mit einem Hauptschmeizberelch (18), In dem 

25 der Schmeizklebstoff (14, 14') auf selna Applikafionstempeiatur erhitzt 
wird, und der eine Applikatlonse'mheit (20) aufweist, Qber die der 
verflQssigte Schmeizklebstoff (14) so abfllesst, dass er eine 
zusammenhangende Folle (12) vorbestjmmter Breite und vorbestlmmter 
Dicke bildet 

30 
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16. VorrlcWung (16, le*) nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet, dass 
die Appiilcationseinheit (20) als BreitschlitzdOse (34) ausgebildet ist, deren 

Schlitztjgfe (T) und Schlitoreite (Z) vofzugsweise elnst eflbar sind, und 

zwar insbesondere derart einstellbar, dass die Bielte (27) der 
5 resultierenden Fofie (12) etwa der Breite (B) eines mit der Folle (12) zu 
schutzenden Gutes addiert mtt der doppelten Hdhe (i-Q des Gutes 
entspricht 

17. Vorrichtung (16, 16') nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch 
10 gekennzelchnet, dass sie einen dem Hauptechmelzbereich (18) 

vorgeschalteten Vorschmelzbereich (26) aufweist, in dem der 
Schmelzklebstpff (14, 14') aufgeschmoizen wird. 

18. Vqrrlchtung (16, 16") nach einem der Anspitjche 15 bis 17, dadurch 
15 gel^ennzeichnet, dass eln Tragelement (SO) zur Aufhahma eines mit der 

Schutzfolie (12) zu schOtzenden Gutes vorgesehen ist, wobei das 
Tragelement (50) voizugsweise so beschichtet ist das die Schutzfolie (12) 
nicht darauf haftet 

20 19. Venwendung der Schutzfolie (12) gemass einem der AnsprQche 1 bis 6 
zum Verpacken von GebrauchS' und Verbrauchsgutam IQr deren 
l^gerung und Transport " 

20. Verwendung der Schutzfolie (12) gemass einem der Anspruche 1 bis 6 
25 zum Schutz der Susseren Oberfiachen von Automobilen und^oder 

Automobiiteiien und insbesondere von solchen lacMerten Oberfiachen. 

21 . Venwendung der Schutzfolie (12) gemSss einem der AnsprQche 1 bis 6 
als Trager fOr Druckfoiben, insbesondere f Qr Aufdrw:ke mit Informations- 

30 oderWerbeinhah. 
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Zu8eminenfassun9 

Es wird sine einlagig. tragerfrele Schutzfolie (12) aus einem 

SchmelzMebstpff (14. 14*) vorgesteUt, die einfach und schnell appllziert wefden 
kann. Wetter wir das Verfahren zum appllzleren derselben und elne 
5 entsprechende Vorrichtung (1 6, 1 &) vorgestellt 
(Rgurl) 




Fig. 3 
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Fig. 8 Fig. 9 




Fig. 1 2 
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Fig. 13 
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Fig. 14 b) 
Fig. 1 4 
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